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Abstract 


The stationary element has bearing sections, at least one stop section, and following precision sections. 
The precision section has a progression zone and/or a stop section and a through flow region. The flap 
is rotatable about the bearing sections. The precision section lies between -20 and +20 deg w.r.t. to the 
end stop position. The through flow region may be so shaped that with increased opening angle of the 
flap the gap between it and the stationary element is increased. The bearing play may be adjustable. 
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@Ventll 



Es wird eine Drossalklappe vorgeschlagan. Diase 1st in 
Qtnem Stutzan 13 drehbar angoordnat. Die Drossolklappe 11 
und der Stutzan 13 warden im Zwel-Komponenten Spritz- 
QieSvarfahron hergastellt. Dor Stutzan 13 waist alna Pra> 
grassionszona auf. 
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Beschreibung schiedlichen Schrumpfimg von Klappenacbse und fest- 

stehendem Element Z.B. mittels Justierschrauben im 

Die Erfindting betrifft ein Ventil sowie ein Verfahren Bereich der Klappenacbse einsteUbar ist 

zur Herstellung cines Ventils. WeiterbildungsgemaB wird ein Verfahren zur Her- 

Derartige Ventile sind bekannU zum Beispiel als 5 stellung eines Ventils dargestelit Insbesondere wird das 

Drosselklappe im Luftansaugtrakt einer Verbrennungs- Vcntil im sog. Zweikomponenten-Spritzgieflverfahren 

kraftmascbine. Will man derartige Ventile zum Beispiel gefertigt, d. h. zunfichst wird eine Komponente, d h. der 

als Drosselklappe in einem Luhansaugtrakt einer Ver- Stutzen, hergestellt, anschlieiSend wird nach einer 

brennungskraftmaschine verwenden, so ist daran nach- Werkzeugbewegung und Bildung einer Kavit&t die 

teilig, dafi die bisher bekannten VentUe muhsam aus to Drosselklappe gegossen. 

mehreren Teilen von Hand vormontiert werden mOssen. In einer erfindungsgemiBen Weiterbildung ist vorge- 

Weiter ist ein solches Verfahren aus der europSischen sehen. dafi in einem ersten Arbeitsgang der Stutzen ge- 

Patentanmeldung0311 875bekannt fertigt wird, anschlie&end wenigstens ein Schieber des 
Es ist somit Aufgabe der Erfindung, ein Ventil bzw. SpritzgieBwerkzeugs gedffnet und die Drosselklappe 

ein Verfahren zur Herstellung desselben dahingehend is gegossen wird. 

zu verbessem, daB ein solches geschaffen wird, das ein> Eine vorteilhafte Weiterbildung der Eiiindtmg steht 

facher, billiger und sicher in der Anwendung ist Erfin- vor, die sich in den Stutzen erstreckenden Schieber als 

dungsgem^ wird diese Aufgabe dadiu'ch geldst, daB ein Teilschieber auszugestalten. Diese Teilschieber sind na- 

Ventil geschaffen wird, das die Merkmale des An- herungsweise in der Mitte getrennt, wobei zur Erzeu- 

spruchs 1 aufweist sowie durch die Fertigung des Ven- 20 gung der Kavitaten fCir die Drosselklappe zwei der vier 

tils in Zwei-Komponenten-SpritzgieBverfahren. Teilschieber heratisgenommen und durch weitere Teil- 

Ftir den sicheren Betrieb des Ventils, zum Beispiel im schieber ersetzt werden. Das Herausnehmen und Erset- 

Einsatz als Drosselklappe in einem Verbrennungskraft- zen erfolgt in einer besonders vorteilhaften Weise auf 

fahrzeug, ist es notwendig» daB die Fertigungstoleran- einem Drehteller, auf weichem das Werkzeug angeord- 

zen im SchlieBbereich sehr exakt ausfaJlen, damit die 25 net ist 

Leckluftmenge eine bestimmte GrdBenordnung nicht Gleichzeitig mit der Drosselklappe kdnnen auch die 
Qberschreitet Weiter ist es wichtig, daB sich dem Drehzapfen gegossen werden. Zur Vermeidung von 
SchlieBbereich ein nachfotgender Genauigkeitsbereich Materialansammlungen und zur einfachen Befestigung 
anschlieBt, um sicberzustellen, daB bei der Bedienung eines Drosselklappenstellelements werden bei der Her- 
der Drosselklappe keine abrupten Str5mungs&nderun- 30 stellung in den Drehzapfen KLavitftten gebildet 
gen, die in der Folge ein abruptes Ansteigen der Ver> Diese imd weitere Merkmale von bevorzugten Wel- 
brennungskraftmascfainendrehzahl bewirken, auftreten. terbildungen der Erfindung gehen auBer aus den An- 
Die Genauigkeit der Spaltbreite wird durch die Anwen- sprOdien auch aus der Beschreibung und den Zeichnun- 
dung der Zwei-Komponenten-SpritzgieBtechnik ge- gen hervor» wobei die einzelnen Merkmale Jewells far 
wahrlelstet 35 sich allein oder zu mehreren in Form von Unterkombi- 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht nationen bei der Ausfilhrungsform der Erfindung und 

vor, daB der Genauigkeitsbereich eine Progressionszo- auf anderen Gebieten vcrwirklicht sein und vorteilhafte 

ne und/oder einen SchlieBbereich und einen DurchlaB- sowie fiir sich schutzf^ge Ausfuhrungen darstellen 

bereich aufweist Diese differenzierte Aufteilung des kdnnen, fOr die hierSchutzbeansprucht wird. 

Genauigkeitsbereichs garantiert ein sicheres und kon- 40 Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Aus- 

trolliertes Offhen und SchlteBen des Ventils, bei deli- fShrungsbeispielsnfthererl&utert 

nierten DurchlaBverhsUtnissen. Es zeigt: 

In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung ist vor- Fig. 1 ein Ventil in einer Schnittdarsteliung 

gesehen, daB das bewegliche Element eine um die La- Fig. 2 ein Werkzeug fOr die Herstellung des Ventils 

gerbereiche drehbare Klappe ist Durch die Verwen- 45 Hg. 3 das Werkzeug gemSB Fig. 2 mil getauschten 

dung einer Kiappe ist es m6glich, den VentiLmechanis- Teilschiebem 

mus komplett im Saugrohrquerschnitt unterzubringen. Fig. 4 eine Drosselklappe in einer Seitenansicht 

Eine vorteilhafte WeiterbUdung der Erfindung sieht Fig. 5 eine Justiervorrichtung der Drosselklappe. 
vor, dafi der Genauigkeitsbereich bezugUch der End- Das in der Figur gezeigte Ventil hat die Funktion 
schiieBlage zwischen — 20 Grad und +20 Grad liegt In 50 einer Drosselklappe imd besteht aus einem Geh&use 10, 
diesem Bereich lassen sich die Str^mungsverh&ltnisse welches einst&ckig ausgebildet ist und in dem eine Dros- 
im Rohr geeigneterweise, z.B. mit einer Klappe sehr selklappe 11 umdie Achse t2drehbargelagertangeord- 
genau ver&ndem« net ist Innerhalb eines definierten Schwenkbereiches 

In einer anderen vorteilhaften Weiterbildung ist vor- bewegt sich die Drosselklappe in einem Sttitzen 13. Die- 

gesehen, dafi der DurchlaBbereich bezOglich der End- 55 ser Stutzen weist im Bereich 14 eine ICugelzone auf und 

schiieBlage zwischen 5 Grad und 90 Grad liegt Zum am Anlagebereich 15 der Drosselklappe eine Dichtzone. 

einen ist ein Minimalbereich fftr die SchlieBung erfoT- S&mtliche Telle des Ventils bestehen aus Kunststoff. 

derlich» der im Bereich bis ca. 5 Grad liegt, zum anderen wobei die Drosselklappe 11 und der Stutzen 13 im sog. 

stellt z. B. eine um bis zu ca. 5 Grad zur Querschnittsfla- Zwei-Komponenten-Spritzgiefiverfahren her^gestellt 

che geneigte Kiappe einen Strdmungswiderstand dar, eo werden. Dies bedeutet, dafi mit einem einzigen Werk- 

der geeigneterwelse die Schliefiwirkimg imterstutzt zeug Drosselklappe und Stutzen gespritzt werden, wo- 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht bei das Werkzeug in einer ersten Stellung zun&chst die 

vor, daB der DurchfluBbereich so gestaltet ist, daB mit Kavitfiten ftlr den Stutzen bDdet Diese Kavit&ten wer- 

zunehmendem Offnungswinkel des beweglichen Ele- den mit Kunststoff ausgefOllt AnschlieBend dffnet das 

ments der Spalt zwischen bewegtem und feststehendem 65 Werkzeug in einer Schnittebene, die der Lage der Dros- 

Element zuninunt selklappe entspricht, um den Betrag der Drosselklap- 

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Erfin- pendidce. so dafi un nachfolgenden Arbeitsgang die 

dimg sieht vor, dafi das Lagerspiel aufgrund der unter- DrosseUdappe erzeugt wirtL Da der Stutzen und die 
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Drosselkiappe in einem Werkzeug gespritzt werden, 
entsteht weder ein Mittenversatz noch entstehen Tole- 
ranzen, die zu Undichtigkeiten zwischen Stutzen und 
Drosselkiappe f Qhren. 

Altemativ hierzu besteht auch die Mdglichkeit, zum 5 
Spritzen der Drosselkiappe im zweiten Arbeitsgang die 
Innenkeme zu wechseln. 

Gemfifl eines weiteren Fertigungsverfahrens wird 
entweder die Drosselkiappe 1 1 odcr der Stutzen 13 in 
einer SpritzgieBmaschine hergestellt iind anschlieBend jo 
in einem nachfolgenden Arbeitsgang mit dem Gegen- 

stUck umspritzt 

Durch das immittelbar nacheinander erfolgende 
SpritzgieBen von Stutzen und Drosselkiappe wird be- 
wirkt, daB die Kunststoffmasse der Drosselkiappe sich is 
dichtend an den Kunststoff des Stutzens anlegt Da die 
Kunststoffmasse des Stutzens bereits abgekOhlt ist und 
der AbkOhlprozeB der Drosselkiappe erst sp&ter be- 
ginnt und dsunit auch die Schrumpfiing der Drosselklap* 
pe spfiter beginnt, entsteht zwischen Stutzen und Dros- 20 
selklappe ein genau definierter Spalt, der prozeBtech- 
nisch optimiert werden kann. 

Die Herstellung im Zwei-Komponenten-SpritzgieB- 
verfahren hat den Vorteil daB ein sehr groBer Winkel- 
bereich des Stellwinkels der Drosselkiappe als sog. Ge- 25 
nauigkeitsbereich ausgestaltet werden kann. Dieser Ge- 
nauigkeitsbereich alpha ist als Kugelzone ausgebildet 
und kann entweder als Dichtbereich genutzt werden 
oder als ein Bereich, der ein progressives Offnen der 
Kunststoffdrosselklappe ermGglicht Damit besteht die 30 
Moglichkeit, entweder eine Leerlaufluf tregelung bei ei- 
ner ICunststoffdrosselklappe in Brennkraftmaschinen 
durchzuftihren oder dne Ansteuerungscharaktcristik 
abzubilden, die nahe des SchlieBbereichs der Drossel- 
kiappe bei sehr groBen Stellwegen geringe DurchfluB- 35 
anderungen bewirkt und erst ab einem grSfieren Off- 
nungswinkel der DurchfluBgradient ansteigt 

Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus einem Werkzeug, in 
welchem das komplette Ventil, d.h. Drosselkiappe tl 
und Stutzen 13 hergestellt werden. 40 

Das SpritzgieBwerkzeug besteht aus zwei Werkzeug- 
hSlften 16, 17. Zum Herstellen des Stutzens 13 werden 
jeweils zwei Halbkernc 18, 19, 20, 21 in den Hohlraum 
bewegt, anschlieBend die Kavitat fflr den Stutzen 13 mit 
Kunststoff aufgefttllL In emem weiteren Arbeitsgang 45 
werden die Halbkeme 18 und 21 entfemt und zwei mo- 
difizierte Halbkeme 22, 23 eingesetzt Deren vordere 
Stimkante ist gegenllber den Halbkemen 18, 21 zurilck- 
versetzt, so daB eine Kavit&t fOr die Drosselkiappe 11 
gebildet wird. Diese Kavit&t wird mit thermoplasti- 50 
sdiem Kunststoff gefiillt Nach dem Erkalten des Kunst- 
stoffs werden sfimtliche Kerne entfernt Je nach Gestal- 
tung der Halbkeme 22, 23 kann die Wandstirke der 
Drosselkiappe variiert werden. AuBerdem besteht die 
MOglichkeit, Verrippungcn oder ahnliches vorzusehen. 55 

Hg. 4 zeigt eine Drosselkiappe in einer Seitenansicht 
Selbstverst&ndUch wird bei dem Zweikomponenten- 
SpritzgieBverfahren die Drosselkiappe mit den Dreh- 
zapfen in einem Arbeitsgang hergestellt Zur Vennei- 
dung von Materialanh&ufungen in den Drehzapfen k&n- eo 
nen bei der Herstellung zytioderfdrmige Sdfte in den 
Innenbereich eingefahren werden. Nach dem Entfernen 
dieser Stifte bilden sich die Bohrungen 24, 25 aus. Die 
Drehzapfen erstrecken sich in einer vorteilhaften Weise 
nur tiber einen Teil der Drosselkiappe 11. Damit l&Bt 65 
sich die Drosselkiappe strOmungsgOmstig besonders 
vorteilhaf t ausgestahen. 

In die Bohmngen 24, 25 kdnnen bei der Endmontage 
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Metallstifte oder ahnliches eingebracht werden. Vor al- 
lem ist es m&g^ch, das Stellglied fiir die Drosselkiappe 
fiber eine der Bohmngen zu befestigen. So kann bei- 
spielsweise ein Metallsteg zur Obertragung von einer 
Stellbewegung in eine der Bohrungen eingeprefit wer- 
den. 

In Hg. 5 wird ein Ausffihrungsbeispiel dargestellt, in 
dem die Justierung der Klappenachse 12 von Klappe 11 
im Stutzen 13 mittels Justierschrauben 26 zu sehen ist 

PatentansprQche 

I. Ventil, tmifassend wenigstens ein bewegliches 
Element und wenigstens ein f eststehendes Element, 
wobei das bewegliche Element Lagerbereiche auf- 
weist, die relativ zum feststehenden Element be- 
weglich sind uind das feststehende Element festste- 
hende Lagerbereiche aufweist, wobei das festste- 
hende Element wenigstens einen SchlieBbereich 
tmd wenigstens einen nachfolgenden Genauigkeits- 
bereich aufweist 

Z Ventil nach Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Genauigkeitsbereich eine Frogressionszo> 
ne und/oder einen SchlieBbereich und einen Durch- 
laBbereich aufweist 

3. Ventil nach einem oder mehreren der vorgenann- 
ten Anspr&che, dadurch gekennzeichnet, daB das 
bewegliche Element eine um die Lagerbereiche 
drehbare Klappe ist 

4. Ventil nach einem oder mehreren der vorgenann- 
ten Anspnlche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Genauigkeitsbereich beztiglich der EndscfalieBlage 
zwischen — 20 Grad und -I- 20 Grad iiegt 

5. Ventil nach einem oder mehreren der vorgenann- 
ten Ansprttche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
DurchlaBbereich bezQgllch der EndschlieBlage zwi- 
schen 5 Grad und 90 Grad liegt 

6. Ventil nach einem oder mehreren der vorgenann- 
ten Ansprfiche, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
DurchfluBbereich so gestaltet ist, daB mit zuneh- 
mendem Offnungswinkel des beweglichen Ele- 
ments der Spalt zwischen bewegtem und festste- 
hendem Element zunimmt 

7. Ventil nach einem der vorherigen Anspruciie, 
dadurch gekennzeichnet daB das Lagerspiel auf- 
grund der unterschiedlichen Schmmpfung von 
Klappenachse und feststehendem Element einstell- 
barist 

8. Verfahren zur Herstellung eines Ventils nach ei- 
nem der Ansprfiche 1 bis 9 , wobei das Ventil im 
Zwei-Komponenten SpritzgieBverfahren gefertigt 
wird 

9. Verfahren nach Anspmch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet daB in einem ersten Arbeitsgang der Stut- 
zen (13) gefertigt wird, anschlieBend wenigstens ein 
Schieber des SpritzgieBwerkzeugs ge6ffnet und die 
Drosselkiappe (1 1) geschlossen wird. 

10. Verfahren nach Anspmch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das SpritzgieBwerkzeug (2) jeweils 
geteDte Schieber aufweist, wobei zimi GieBen der 
Drosselkiappe zwei Teilschieber entfemt und 
durch zwei Teilschieber, die die Kavit&ten der 
Drosselkiappe aufweisen, ersetzt werden. 

II. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet daB das SpritzgieBwerkzeug auf 
einem Drehteller angeordnet ist und der Austausch 
der Teilschieber wfihrend bzw. vor und nach der 
Drehbewegung des Weiiczeugs erf olgt 



DE 196 15 438 



IZ Verfahren nach einem der vorhcrigen AnsprO- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB Drehrapfen der 
Drosselklappe beim GieBen derselben hergesteUt 
werden, wobei in den KaWtdten wflhrend des GieB- 
vorgangs zyiinderfdmuge Stifte zur Erzeugung e1- 
nes Hohlraums eingebracht werden. 
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